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任务一：电气装调（10分） 

附表1-1：电气装调评分记录表（10分） 

序号 项目 项目内容 评分细则（每行均扣光为止） 配分 得分 签字 

1 电气原理图绘制 

器件选择数量正确合理 多选1个或少选1个扣0.1。 0.5   

原理图绘制正确，科学合理，符合

要求 

原理性错误或逻辑性错误，1处扣0.3，导致安

全隐患错误扣1.  
1   

图形符号规范，标注齐全 不合规范1处扣0.1，缺标或多标1处扣0.1 0.5   

保护环节设计得当 常规保护环节缺失1处扣0.2 0.5   

字迹清楚、整洁、美观 
原则上要求仿宋体，凡看不清楚或潦草的1处扣

0.1 
0.5   

2 线路连接正确规范 

元件安装位置合理，紧固不松动，

工具使用合理 

安装位置不合理1处扣0.2，检查时手轻拽即脱

的，1处扣0.1 
1   

线上号码管安装规范，与电气原理

图相符 

与图不符的1处扣0.1，号码不正面朝外的1处扣

0.1，号码水平时应从左往右，垂直时应顶向

左，1处不符合扣0.1分 

1   

接至板外的导线经端子排转接，端

子排上一个接点接一根线，且端子

与端子之间留有空端子 

除特定的有信号屏蔽要求的电缆线外，接出电

柜的导线均应通过端子排转接。不转接的，1处

扣0.1，1个接点每多接1根线扣0.1，每3~10个

端子间应有1个空端子，缺少的扣0.1 

0.5   

所有导线进走线槽，或进行了捆束 不走线槽的线，也不捆束的线，每1根扣0.1 0.5   

3 功能实现 经现场检验，功能全部实现 不能实现全部功能，扣4分。 4   

合计    10分   
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任务二：机械装调（10分） 

附表2-1:机械装调评分记录表（10分） 

序号 项目内容 评分细则 配分 得分 签字 

项目一 
工件准备与清洁：在零件摆放区的主轴零部件进行清点、核对，并按

照正确的工艺步骤清洁，按照安装工艺步骤将零部件整齐码放到装配

区，如发现零部件上有毛刺，按照正确的工艺方法去除毛刺。 

不清点核对主轴零部件的扣0.3，不进行零

部件清洁的扣0.3，不整齐码放的扣0.3，有

毛刺不去毛刺的扣0.1。 

1   

项目二 
前主轴轴承安装：根据主轴安装工艺要求安装主轴轴承，正确选择轴

承安装方向，轴承组对形式正确。 
组装不成功扣2。 2   

项目三 
主轴轴承回转精度调整：调整前轴承外环与主轴后轴承轴径接触外圆

之间回转跳动：△r=               mm, 

前轴承外环端面跳动：△a=               mm 

 1   

项目四 
前后轴承锁紧螺母锁紧力：前轴承=           Nm、后轴承=           

Nm、力矩扳手调整正确。 

 

 
2   

项目五 

实测主轴套筒端面到主轴前轴承外环的深度：K=               mm、 

K1=               mm、K2=               mm、……… 

Kn=               mm 

凸台高度计算公式：A=               mm、K1=              mm 

主轴单锥孔跳动：△s=             mm 

 

 
2   

项目六 
机械主轴与主轴

测试台对接安装 

电机轴轴芯与电机轴同轴度 

≤0.2mm      2分 

≤0.3mm      1分 

>0.3mm       0分  

 2   

合计   10分   
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任务三：数控维修（15分） 

附表3-1：数控维修评分记录表（15分）（每个故障申请排除倒扣2分） 

序号 故障现象 处理方案 配分 得分 签字 

1 
 

原因  

1    解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

2 
 

原因  

1    解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

3 
 

原因  

1   解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

4 
 

原因  

1    解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

5 
 

原因  

1    解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

6 
 

原因  

1    解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

7 
 

原因  

1   解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

8 
 原因  

1    
 解决方法  
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已排除（）未排除（）申请排除（） 

9 

 原因  

1    解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

10 

 原因  

1    解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

11 

 原因  

1    解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

12 

 原因  

1    解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

13 

 原因  

1    解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

14 

 原因  

1    解决方法  

 

15 

 原因  

1    解决方法  

已排除（）未排除（）申请排除（） 

合计  15分   
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任务四：虚拟制造仿真（10分） 

附表4-1：虚拟制造仿真记录表（10分） 

序号 项目 项目内容 配分 得分 签字 

1 互联互通 数控机床与虚拟制造仿真软件间的互联互通信号连接。 1   

2 功能验证 

虚拟制造仿真流程与给定的流程图符合，实现对加工中心上下料流程。 3   

机床执行M90指令，可以回到指定的第二参考点 0.5   

机器人可以在传送带上抓取毛坯 0.5   

机床门可以自动打开 0.5   

机床平口钳可以自动松开 0.5   

平口钳夹紧，机器人可以完成机床上料 0.5   

机床加工功能真实动作与虚拟仿真同时实现 1   

机器人可以将成品放置成品库 0.5   

可以自动实现3个毛坯连续加工入库 1   

可以实现3个毛坯连续加工入库后自动停止 1   

 总计  10分   
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任务五：数控功能开发（20分） 

附表5-1：改造、升级机床现有功能，加装智能制造工件测头评分记录表（5分） 

序号 项目 项目内容 配分 得分 签字 

1 
放置测头

接收器 
将测头接收器固定于电气柜顶部合适位置 不配分 无  

2 
测头电气

连接 

（1）连接测头接收器电源线，连接“工件测头开启”信号线至PLC

输出点，并在PLC中编辑相应M代码开启/关闭测头的梯形图。 硬件连接1 
  

（2）连接“测头状态”信号线至数控系统测量输入点。   

（3）在MDI下开启测头，输入测量信号测试指令，用手触碰测头测

针，检查机床是否停止运动。 
测试成功1   

3 
测针对中

调整 
利用百分表或千分表调整测针圆跳动，使之不超0.03mm。 1   

4 
测头径向

标定 

（1）利用工作台上的台钳轻夹自备环规，保持上表面平行工作台

面。 

（2）将测头装至机床主轴，并手动定位至环规大约中心位置，测球

低于环规上表面。 

（3）编写并执行测头标定宏程序。 

1   

5 
环规直径

测量 

（1）同上1、2步骤。 

（2）编写并执行直径测量宏程序。 
1   

合计   5分   
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附表5-2：开通模拟主轴功能、主轴单元通电空载测试记评分记录表（5分） 

序号 项目 项目内容 配分 得分 签字 

1 

变频器连接
与调试 

异步电机连接正确 1  

 
2 系统模拟电压及信号线连接正确 1  

3 模拟主轴参数设置正确，模拟主轴被激活 1  

4 变频器通电及参数设置正确 1  

5 
联动后振动

测试 
纪录振动分贝值，裁判根据赛场实测成绩分布给分 1   

合计  5分   

附表5-3：PC与NC互联互通评价表（4分） 

项目内容 调整结果 项目内容 配分 得分 签字 

PC与NC互联
互通 

参数调整 

PC侧IP地址设置正确 1   

NC侧IP地址设定正确 1   

数据线连接成功 1   

NC侧调用程序成功 1   

小计   4分   

附表5-4：完成指定功能开发（实现模拟主轴调速控制功能）评分记录表（6分） 

序号 项目 项目内容 配分 得分 签字 

1 

PLC编程 

MDI方式下执行主轴控制M/S代码，主轴旋转 2   

2 主轴正转按钮/主轴反转按钮/LED有效 1   

3 增速按钮/减速按钮/ LED有效 1   

4 主轴停止按钮/ LED有效 2   

合计   6分   
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任务六：机床检验（10分） 

附表6-1：数控机床几何精度测量评分记录表（5分） 

序号 检验项目 简图 配分 得分 签字 

1 

线性运动直线

度 

X轴线运动的

直线度 

a) 在 ZX

垂直平面内 

b) 在 XY

水平面内 

 

GB/T 

18400.2-2010 

G1项 

 
实测值： 

在ZX垂直平面内             在XY水平面内 

 

1分 

 

检验方法（参照

GB/T 17421.1-

1998的有关条文

和备注： 

5.2.1.1.1; 一

条线在一个平面

内的直线度 

5.2.1.2.1.1平

尺法 

  

2 

Y轴线运动和X

轴线运动间的

垂直度 

GB/T 

18400.2-2010 

G9项 

 
实测值： 

1分 

 

检测方法参照： 

GB/T17421.1-

1998的相关条文

和备注：

5.5.2.2.4 
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3 

主轴轴线和Z

轴线运动间的

平行度 

GB/T 

18400.2-2010 

G12  
YZ垂直平面内                ZX垂直平面内 

实测值： 

a） 在平行于 Y轴线的          b）在平行于 X轴线的 

 

1分 

 

检测方法参照： 

GB/T17421.1-

1998的相关条文

和备注：

5.4.1.2.1 

和5.4.2.2.3 

  

4 

主轴轴线和

X/Y运动间的

垂直度 

 

GB/T 

18400.2-2010 

G13/ 

G14项           
主轴轴线和X运动间的垂直度    主轴轴线和Y运动间的垂直度 

实测值: 

1分 

 

检测方法参照： 

GB/T17421.1-

1998的相关条文

和备注： 

5.5.1.2.1 

5.5.1.2.3.2 

5.5.1.2.4.2 
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a） 主轴轴线和 X轴线      b）主轴轴线和 Y轴线 

 

5 

工作台面和X/ 

Y轴线运动间

的平行度 

 

GB/T 

18400.2-2010 

G16/ 

G17项       
运动间的平行度运动间的平行度 

实测值: 

a）工作台面和X轴线        b）工作台面和Y轴线 

 

1分 

 

检测方法参照： 

GB/T17421.1-

1998的相关条文

和备注：

5.4.2.2.1 

和5.4.2.2.2 

  

合计   5分   
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附表6-2：运动精度检测评分记录表（5分） 

序号 检测项目 检测内容 
设定数据（选手填写

项目） 
配分 得分 签字 

1 

编制X-Y平面测试程序（可以

借鉴仪器帮助手册中的已有

程序），并输入数控系统 

半径：100mm， 

进给速度 

1000mm/min 

 0.5   

2 设定球杆仪测试中心 
在机床上建立测试程序的坐标

系原点 

记录所设定坐标系原

点： 

X: 

Y: 

Z: 

1   

3 测试程序调试 空运行测试程序  0.5   

4 蓝牙连接调试 将球杆仪与电脑连接起来  0.5   

5 配置校准规 
配置校准规30mm~100mm中任

意一种 

校准规校准后球杆仪

实际长度： 
0.5   

6 安装球杆仪并测试 
测量后存储测试报告到选手文

件夹 
 1   

7 按GB17421-4分析圆度误差  

记录圆度误差值： 

G（CW）顺时针圆度 

G（CCW）逆时针圆度 

0.5   

8 给出该处X-Y平面垂直度误差  记录垂直度： 0.5   

合计    5分   
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任务七：试切件加工（15分） 

附表7-1：试切件加工评分记录表（10分） 

序号 项目 评分细节 配分 得分 签名 

1 形状检查 工件形状与图纸符合，一处不符合扣1分，扣完为止。 4   

2 

质量检查 

 

若形状检查

不 符 合 图

纸，本项得

分0分。 

若符合，进

一步计加工

质量 

160mm x 160mm图示形位公差直线度≤0.02mm（三处） 1.3   

160mm x 160mm图示形位公差垂直度和平行度≤0.02mm（二处） 1.2   

108mmx108mm四边直线度和倾斜度≤0.02mm（四处） 1   

图示形位公差3°斜边直线度和倾斜度≤0.02mm（二处） 1   

Φ108mm圆度≤0.015mm 0.5   

加工表面粗糙度 1   

合计   10   

加工质量建议在三座标检测 



 

15  

附表7-2：工件在线测量评分记录表（5分） 

序号 评分内容 评分细节 配分 得分 签名 

1 
测量准备 

（1.5分） 

台面清扫 1   

装夹测头前执行M19定向指令，之后进行测头装夹。 1   

在MDI下开启测头，输入测量信号测试指令用手触碰测头测针，

检查机床是否停止运动。 
1   

2 
编程测量 

（3.5分） 

三点或四点测量

圆直径 

编程正确 1   

结果输出至宏变量 1   

合计   5分   
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八、职业素养与安全意识（10分） 

附表8-1：职业素养与安全意识评分记录表（10分） 

序号 项目 要求 配分 得分 签字 

1 安全意识 着装、电工鞋及其他劳动防护得当、具有良好的安全意识及行为。 2   

2 遵守规范 操作过程中遵守标准和规范。 2   

3 践行5S 工、量具码放整齐，保持工位清洁卫生，践行现场5S管理规范。 2   

4 和谐友善 参赛选手间和谐团结，善意对待其他选手。 2   

5 举止文明 尊重裁判及其他赛场工作人员，言行举止文明。 2   

合计   10分   

专项裁判实时影像采集（含工位号）作为评判依据，现场需提供电脑、相机、读卡器。 

如遇下述设备事故，比赛成绩记为零分，并经裁判长批准，劝离赛场。 

1) 由于错接线路导致设备电路烧损 

2) 未按规程请裁判和现场技术确认，撞坏测头的 

3) 操作失误机床碰撞的 

4) 工件坐标对错撞刀的 

5) 其它人员安全事故。 

 


